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Titel : Galvanisierungseinrichtung 



Beschrexbung 

Die Erfindung betrifft eine Galvanisierungseinrichtung mit 
wenigstens einer Jetzelle, durch welche ein zu 
galvanisierendes Werkstiick, z.B. eine Bremsleitung oder 
dergleichen, hindurchgef iihrt wird, mit einer in 
Transportrichtung nach der Jetzelle angeordneten Kontaktzone 
und wenigstens einem die Jetzelle von der Kontaktzone 
trennendem Schott, sowie einer das Werkstuck umgebenden 
Abdichtung, welche zwischen dem Schott und der Jenzelle 
angeordnet ist. 
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Beim Galvanisieren nutzt man elektrisch leitende Fliissigkei ten 
( Slekt roly te ) , in die die Werkstucke eingetaucht und in denen 
sie mit einem Metalliiberzug beschichtet werden. Als 
Elektrolyte werden wassrige, saure oder alkalische Losungen 
verwendet. Die Anoden bestehen meist aus dem sich 
abzuscheidenden iMetall. Zum Verzinken von z.B. Stahl wird ein 
Zinkelektrolyt verwendet. Man taucht das Werkstuck in den 
Elektrolyt ein und legt es an den Minuspol (Kathode) einer 
Gleichspannung an. Zusatzlich taucht man eine sich auflosende 
Zinkanode (Pluspol) in das Bad. Unter dem Einfluss der 
Gleichspannung trennen sich die auf gespalteten Salzmolekule je 
nach ihrer Ladung. Die positiven Zinkionen wandern zum 
negativen Pol, dem Werkstuck, und lagern sich dort ab. Auf dem 
Werkstuck entsteht durch Reduktion ( Elekt ronenauf nahme ) . der 
positiven Zinkionen die Beschichtung . Gleichzeitig gibt die 
Anode Zinkionen an die Losung ab, wodurch sie sich langsam 
auf lost. Die negativen Sulfationen geben ihre Ladung an der 
Anode ab . 

Es konnen so nicht nur metallische (leitende) Werkstucke 
beschichtet werden, sondern auch Kunststoffe. Dazu werden sie 
chemisch metallisiert , d.h"^ leitend gemacht. Der 
Einsat zbereich ist weit: Es konnen Haushaltsgegenstande, 
Sanitarart ikel oder Kraf tf ahrzeugteile, z.B. Bremsleitungen 
beschichtet werden . 

In einer Galvanisierungseinrichtung mit high speed 
Zinkabscheidung werden z.B. Bremsleitungen, verzinkt. Als 
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Kernstuck der Einrichtung kommen sog. Jetzellen zum Einsatz, 
in welchen der Galvanisierungsvorgang stattfindet. Durch diese 
Jetzellen wird das zu verzinkende Rohr gefuhrt. AuBerdem wird 
durch diese Jetzellen Zinkelektrolyt mit hohem Druck gepumpt . 
Zwischen jedem Jet zellenabteil ist, durch ein oder zwei 
Schotts getrennt, eine Kontaktzone angeordnet^ uber welche das 
Rohr elektrisch kontaktiert wird. Die Kontakte werden uber 
einen Kuhlkreislauf gekuhlt. Dieser Kuhlkreislauf ist vom 
Zinkelektrolyt kreislauf getrennt zu halten. Die Abdichtung 
hierfur erfolgt zwischen den Jetzellen and der Kontaktzone 
mittels Kunststof f-Abstreifplatten- Diese Flatten werden auf 
das Rohr aufgesteckt, so dass das Rohr durch diese Flatten 
hindurchtritt , wodurch der an der RohrauBenseit e anhaftende 
Elektrolyt abgestreift wird. Als nachteilig hat sich aber 
herausgestellt , dass die Abstreif platte permanent an der 
Rohroberf lache entlang streift^. wodurch die Abstreifplatte 
verschleiI3t und sich die Offnung, welche vom Rohr durchgriffen 
wird, permanent vergrofiert, so dass die Abdichtung nach kurzer 
Zeit nicht mehr gewahrleistet ist. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine 
Galvanisierungseinrichtung bereitzustellen, bei der weniger 
Elektrolyt verschleppt wird und bei der die Standzeit der 
Abdichtung grofier ist. 

Diese Aufgabe wird mit einer Galvanisierungseinrichtung der 
eingangs genannten Art erf indungsgemaB dadurch gelost, dass 
die Abdichtung am Ausgang der Jetzelle vorgesehen ist. 
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Dies hat den wesentlichen Vorteil, dass die Rohrau/iensei te 
unmittelbar am Ausgang der Jetzelle von anhaftendem Elektrolyt 
befreit wird und das von Elektrolyt befreite Rohr noch eine 
gewisse Wegstrecke zuriicklegt, bis es durch das Schott in 
Richtung Kontaktzone hindurchtr itt . Aufterdem kann auf dieser 
Strecke evtl. noch auf der Rohraufienseite anhaf tender 
Elektrolyt zusatzlich entfernt werden. Dies ware nicht 
moglich, falls die Abdichtung, wie beim Stand der Technik, 
unmittelbar am Eingang des Schotts vorgesehen ist. 

Bei einer Weiterbildung ist vorgesehen, dass der Ausgang der 
Jetzelle mit einem den Ausgang umgebenden Vorschott versehen 
ist. Dieses Vorschott bewirkt, dass der aus der Jetzelle 
austretende Elektrolytstrom abgebremst wird und bereits ein 
GroBteil des am Rohr bzw. an der Rohraufienoberf lache 
anhaftenden Elektrolyt stroms abgestreift wird. 

Bei einer Weiterbildung ist vorgesehen, dass das Vorschott als 
Halterung fur eine Abdichtung dient. Zusatzlich zum Vorschott 
wird eine Abdichtung angebracht, die am Vorschott befestigt 
wird bzw. vom Vorschott gehalten wird. 

Erf indungsgemaB wird im Vorschott ein Staudruck gebildet, der 
den die Jetzelle verlassenden Elektrolytstrom bremst. Dies hat 

den Vorteil, dass die Abbremsung verschleiBf rei erfolgt, 
wodurch die Standzeit der Einrichtung erhoht wird. 
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Mit Vorzug wird die Abdichtung von einer Abst rei f platte 
gebildet, die jedoch, da sie am Vorschott befestigt wird, 
keinem Verschleili unterliegt, da sie das galvanisierte Rohr 
nicht beruhrt. Die Offnung in der Abst rei f platte kann so 
gewahlt werden, dass lediglich ein geringer Spalt zum 
Werkstuck verbleibt, so dass nahezu der gesamte Elektrolyt 
abgestreift wird. Eine Verschleppung von Elektrolyt in die 
Kontaktzone wird dadurch auf ein Minimum reduziert. 

Insgesamt kann also festgehalten werden, dass aufgrund der 
Erfindung der Elekt rolytverlust minimal ist, der VerschleiB an 
Kontakten, Haltern und Kupf erschienen ebenfalls minimal ist, 
dass aufgrund des geringeren Verschleilies und des geringen 
Elektrolyt verlustes die Umweltbelastung minimal ist und dass 
der Chemikalienverbrauch gering ist. Ferner besteht keine 
Verstopf ungsgef ahr der Jetzellen durch verschlissene 
Abstreif plattchen . Dies bedeutet aber auch, dass die Jetzellen 
eine groftere Lebensdauer besitzen. Der Wartungsauf wand 
verringert sich ebenfalls, was die Betriebskosten senkt, 
wodurch auch der geringere Verschleili an Abstreif plattchen 
beitragt. 

Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten der Erfindung 
ergeben sich aus den Unteranspruchen sowie der nachf olgenden 
Beschreibung, in der unter Bezugnahme auf die Zeichnung ein 
besonders bevorzugtes Ausf uhrungsbeispiel im Einzelnen 
beschrieben ist. Dabei konnen die in der Zeichnung 
dargestell ten sowie in der Beschreibung und in den Anspruchen 
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erwahnten Merkmale jeweils einzeln fur sich oder in beliebiger 
Kombi nation erf indungswesent lich sein . 

In der Zeichnung zeigen: 



Figur 1 eine perspektivische Darstellung mehrer Jetzellen, 
einer Kontaktzone sowie eines dazwischen liegenden 
Schotts ; 

Figur 2 eine vergrofierte Wiedergabe eines Ausschnitts II 
gemafi Figur 1, den Ausgang einer Jetzelle mit 
Vorschott zeigend; und 



Figur 3 eine perspektivische Ansicht eines Vorschotts. 

In der Figur 1 sind insgesamt drei Jetzellen 10 erkennbar, die 
in einer Galvani kwanne 12 angeordnet sind. Die Jetzellen 10 
werden mit hohem Druck von einem Zinkelektrolyt 14 
durchstromt . AuBerdem lauft durch jede Jetzelle 10 ein 
Werkstuck 16, namlich eine Brems lei tung 18. 

Diese Bremsleitung 18 steht in einer Kontaktzone 20 in 
elektrischem Kontakt mit schematisch dargestellten Kathoden 
22, die mittels Kuhlwasser 24 gekuhlt werden. Ferner ist in 
Figur 1 ein erstes Schott 26 und ein zweites Schott 28 
erkennbar, welche die Galvanikwanne 12 von der Kontaktzone 20 
trennen. Durch die Schotts wird eine Verschleppung von 
Zinkelektrolyt 14 in die Kontaktzone 20 vermieden. 
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In der Figur 2, die den Ausschnitt II gemaB Figur 1 in 
vergroBerter Darstellung zeigt, ist der Ausgang 30 der 
Jetzelle 10 erkennbar, an welchem ein Vorschott 32 befestigt 
ist. Das Vorschott 32 erzeugt einen Staudruck fur den den 
Ausgang 30 verlassenden Zinkelektrolyt 14, der dadurch 
abgebremst wird. AuBerdem dient das Vorschott 32 als Halterung 
fur eine insgesamt mit 34 bezeichnete Abdichtung, die von 
einer Abst reif platte 35 gebildet wird. Diese Abst reif platte 36 
weist eine Offnung auf, die geringfugig grower ist als die 
Aufienkontur der Bremsleitung 18, so dass am Aulienumf ang der 
Bremsleitung 18 anhaftender Zinkelektrolyt 14 beruhrungsf rei 
abgestreift wird. Die Bremsleitung 18 ist somit frei von 
Zinkelektrolyt 14. Da die Bremsleitung 18 elekt rolytf rei in 
das erste und das zweite Schott 26 und 28 einlauft, kann kein 
Zinkelektrolyt 14 in die Kontaktzone 20 verschleppt werden. 

Ein weiterer Vorteil wird darin gesehen, dass aufgrund der 
Fixierung der Abstreif platte 36 am Vorschott 32 eine exakte 
Zuordnung von Abst reif platte 36 zur Bremsleitung 18 besteht, 
so dass diese sich gegenseitig nicht beriihren, und daher kein 
VerschleiB entsteht. Die er f indungsgemafte Einrichtung ist 
daher langlebig und umwelt f reundlich . 

In der Figur 3 ist in perspekt ivischer Ansicht ein Vorschott 
32 dargestellt, wie es am Ausgang 30 der Jetzelle 10 zum 
Einsatz kommet . Das Vorschott 32 besitzt im wesentlichen eine 
kubische Napfform, wobei eine Seite fehlt. Zwei daran 
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angrenzende Seitenwande 38 und 40 sind mit Ausschnitten 42 und 
44 versehen, die zum Einen fiir die Befestigung des Vorschotts 
32 am Ausgang 30 der Jetzelle 10 dienen, zum Anderen fiir die 
Durchleitung der Bremsleitung 18. Der Ausschnitt 44 ist 
randseitig offen, so dass das Vorschott 32 problemlos auf den 
Ausgang 30 auf geschnappt werden kann. Der Ausschnitt 42 ist im 
Wesentlichen schlit zf ormig, so dass das Vorschott 32 uber die 
Bremsleitung 18 ubergeschoben werden kann. Die Breite des 
Schlitzes ist geringfugig groJier als der AuBendurchmesser der 
Bremsleitung 18, so dass mitgerissener Elektrolyt 14 
weitestgehend zuriickgehalten wird. An der Innenseite der 
Seitewand 38 ist die Abs t rei f platte 36 angelegt, welche durch 
den Elektrolytstanddruck in Position gehalten wird. 
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Paten tanspraiche 



1. Galvanisierungseinrichtung mit wenigstens einer Jetzelle 
(10), durch welche ein zu galvanisierendes Werkstuck 
(16), z.B. eine Bremsleitung (18) oder dergleichen, 
hindurchgef iihrt wird, mit einer in Transport richtung nach 
der Jetzelle (10) angeordneten Kontaktzone (20) und 
wenigstens einem die Jetzelle (10) von der Kontaktzone 
(20) trennenden Schott {26, 28), sowie einer das 
Werkstuck (16) umgebenden Abdichtung (34), dadurch 
gekennzeichnet , dass die Abdichtung (34) am Ausgang (30) 
der Jetzelle (10) vorgesehen ist. 

2. Galvanisierungseinrichtung nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet , dass der Ausgang (30) der Jetzelle (10) 
mit einem den Ausgang (30) umgebenden Vorschott (32) 
versehen ist. 

3. Galvanisierungseinrichtung nach Anspruch 2, dadurch 
gekennzeichnet , dass das Vorschott (32) als Halterung fur 
die Abdichtung (34) dient . 

4. Galvanisierungseinrichtung nach Anspruch 2 oder 3, 
dadurch gekennzeichnet , dass im Vorschott (32) ein 
Staudruck gebildet wird, der den die Jetzelle (10) 
verlassenden Zinkelektrolyt strom (14) bremst. 
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5- Galvanisierungseinrichtung nach einem der Anspruche 2 bis 
4, dadurch gekennzeichnet , dass die Abdichtung (34) von 
einer Abstreif platte (36) gebildet wird. 

6. Galvanisierungseinrichtung nach Anspruch 5, dadurch 
gekennzeichnet , dass die Abdichtung (34) uber das 
Vorschott (32) eine definierte Position bezuglich des 

Werkstucks (16) einnimmt. 

7. Galvanisierungseinrichtung nach einem der Anspruche 2 bis 
6r dadurch gekennzeichnet , dass das Vorschott (32) aus 
Kunststof f besteht . 

8. Galvanisierungseinrichtung nach einem der Anspruche 2 bis 
1, dadurch gekennzeichnet , dass das Vorschott (32) im 
wesentlichen eine kubische Napfform aufweist. 

9. Galvanisierungseinrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet , dass sie zum 
Galvanisieren von Bremsleitungen (18) ausgebildet ist. 

10. Galvanisierungseinrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet , dass sie eine high 
speed Galvanisierungseinrichtung ist. 
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Zusaznmenf assung 

Die Erfindung betrifft eine Galvanisierungseinrichtung mit 
wenigstens einer Jetzelle, durch welche ein zu 
galvanisierendes Werkstuck, z.B. eine Bremsleitung oder 
dergleichen, hindurchgef uhrt wird, mit einer in 
Transportrichtung nach der Jetzelle angeordneten Kontaktzone 
und wenigstens einem die Jetzelle von der Kontaktzone 
trennenden Schott, sowie einer das Werkstuck umgebenden 
Abdichtung, wobei die Abdichtung am Ausgang der Jetzelle 
vorgesehen ist. 



